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@ Mit mehreren Schichten beschichtete Folien und deren Verwendung im Automobilbau 

(§) Die vorliegende Erfindung betrifft mit mehreren Schichten 
beschichtete Substrate, dadurch gekennzeichnet, da& 

A) die Oberflache einer Kunststoffoiie mit einer Dicke von 10 
bis 500 \im gegebenenfalls mit einer Fulierzusammensetzung 
lackiert ist, 

B) die Oberflache der Kunststoffoiie bzw. die FuDerschicht 
mit mindestens einer pigmentierten Lackschicht uberlackiert 
ist, und 

C) die pigmentierte Lackschicht gegebenenfalls mit einem 
transparenten Lack uberlackiert ist. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft mit mehreren 
Schichten beschichtete Folien, ein Verfahren zur Her- 
steilung dieser Folien und die Verwendung der Folien 
im AutomobilbaiL 

In der EP-A-374 551 werden beschichtete Substrate 
offenbart, die zur Herstellung von Anbauteilen fOr Au- 
tomobilkarosserien geeignet sind. Die in der EP- 
A-374 551 beschriebenen beschichteten Substrate be- 
stehen aus Metallblechen, die mit mindestens einer 
Lackschicht lackiert sind oder aus Verbundwerkstoffen. 
deren Oberfl§chenschicht aus den lackiierten Metallble- 
chen besteht 

Aus der P 4424290^ sind mit mehreren Schichten be- 
schichtete Substrate bekannt Diese werden verformt 
und ggf. mit Hilfe von weiteren Materialien weiterver- 
arbeitet Auf diese Weise kdnnen Anbauteiie far Fahr- 
zeugkarosserien hergestellt werden, 

Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zugrun- 
de, mit mehreren Schichten beschichtete Folien bereit- 
zustellen, die auf die Formteilrohlinge aufbringbar sind, 
die gegenOber den in der EP-A-374 551 offenbarten be- 
schichteten Substraten verbesserte Eigenschaften auf- 
weisen, bei deren Herstellung nur geringe Mengen an 
Losemitteln emittiert werden und eine einfache Quali- 
t&tstiberwachung mdglich ist 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemEB durch die Be- 
reitstellung von mit mehreren Schichten beschichteten 
Folien gelost, die dadurch gekennzeichnet sind, daB 
A die Oberfiache einer Kunststoffolie mit einer Dicke 
von 10 bis 500 fun gegebenenfalls mit einer FQIlerzu- 
sammensetzung lackiert ist. 

B die Oberfiache der Kunststoffolie bzw. die FQUer- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lackschicht 
lackiert ist, 

C die pigmentierte Lackschicht ggf. mit einem transpa- 
renten Lack iiberlackiert ist 

Auf die Klarlackschicht und/oder die pigmentierte 
Lackschicht und/oder die nicht lackierte Seite der TrU- 
gerfolie ist ggf. eine abziehbare Folie auf getragen. 

Die vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfahren 
zur Herstellung einer mit mehreren Schichten beschich- 
teten Folie. das dadurch gekennzeichnet ist, daB 
A die Oberfiache einer Kunststoffolie mit einer Dicke 
von 10 bis 500 ^m gegebenenfalls mit einer zur Lackie- 
rung von Automobilkarosserien geeigneten FOUerzu- 
sammensetzung lackiert ist, 

B die Oberfiache der Kunststoffolie bzw. die Ftiller- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lackschicht 
lackiert ist, 

C die pigmentierte Lackschicht ggf. mit einem transpa- 
renten Lack Oberlackiert ist und 

D die auf die Oberfiache der Kunststoffolie aufgetrage- 
ne FuUerschicht bzw. die auf die Oberfiache der Kunst- 
stoffolie aufgetragenen Lackschichten ausgehartet wer- 
den, wobei die Aushartung der in Stufe A aufgetragenen 
Fflllerschicht vor dem Oberlackieren mit mindestens ei- 
ner pigmentierten Lackschicht und die Aushartung der 
in Stufe B aufgetragenen pigmentierten Lackschicht vor 
dem OberlacWeren mit dem transparenten Lack durch- 
gefiihrt werden kann. Ggf. kann nach Stufe C oder D 
eine abziehbare Schutzfolie aufgetragen werden. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung 
ist die Verwendung der erfindungsgemaBen beschichte- 
ten Folien zur Beschichtung von Formteilr hlingen zur 
Herstellung von Fahrzeugkarosserien, vorzugsweise 
Automobilkarosserien sowie zur Herstellung von An- 



bauteilen fOr Fahrzeugkarosserien. Deshalb werden er- 
findungsgemaB v rzugsweise f flr Automobilkarosserien 
geeignete FQllerzusammensetzungen und Lacke einge- 
setzt, die eine gjute Flexibilitat besitzen, d. h. die ausge- 

5 harteten Beschichtungssysteme weisen T-Bend-Werte 
< 3 A vorzugsweise ^ 2,0, besonders bevorzugt ^ 1,0 
auf. Ebenso sind die erfindungsgemaBen Folien fOr 
Haushaltsgerate, vorzugsweise KOhlschranke. Wasch- 
und GeschirrspQlmaschinen einsetzbar. 

10 Die mit den erfindungsgemaBen Folien beschichteten 
Karosserien zeichnen sich durch eine sehr hohe Resi- 
stenz gegenOber Steinschlag und Korrosion aus. Weite- 
re Vorteile der erfindungsgemaBen beschichteten Fo- 
lien bestehen darin, daB sie auf Anlagen mit einem ge- 
ls ringen Raumbedarf herstellbar sind, daB bei der Be- 
schichtung von Formteih-ohlingen mit den erfindungs- 
gemaBen, lackierten Kunststoffolien nur sehr geringe 
Mengen an organischen Ldsemittebi emittiert werden 
und daB die Qualitatsilberwachung schon bei der 

20 lackierten Kunststoffolie einsetzen kann, Hingegen 
kann beim konventionellen Lackieren von Metallble- 
chen die Qualitat der Beschichtung erst nach Applika- 
tion der Lackschichten auf das Substrat beurteilt wer- 
den, so daB im Falle von Quaiitatsmangehi das lackierte 

25 Substrat als Ganzes verworf en werden muB. 

Bei der Herstellung der erfindungsgemaBen Folien 
kann in Stufe A eine Folie aus einem Polyolefin, einem 
Polyamid. emem Polyurethan, einem Polyester, einem 
Polyacrylat, einem Polycarbonat oder einer Mischung 

30 aus unterschiedlichen polymeren Stoffen eingesetzt 
werden. Die in Stufe A eingesetzte Kunststoffolie weist 
eine Dicke von 10—500, vorzugsweise 20— 250 |un auf 
und kann Farbstoffe und/oder Pigmente enthalten. 
Entsprechende Materialien sind auch als abziehbare 

35 Folie einsetzbar. 

Sofem die Kunststoffolie zur Verwendung fQr Fahr- 
zeugkarosserien Verwendung finden und daher zusatz- 
lich mit einer Fiillerzusammensetzimg lackiert werden 
soil, werden vorzugsweise zur Lackierung von Automo- 

40 bilkarosserien geeignete FQllerzusammensetzungen 
verwendet Allerdings ist ebenso wie bei den o.g. Lacken 
eine ausreichende Flexibilitat fur das Zusammenrollen 
erforderlich. Diese kann Qber den Vemetzungsgrad ge- 
steuert werden. 

45 Bei der konventionellen Lackierung von Automobil- 
karosserien wird die mittels Elektrotauchlackierung 
aufgebrachte Grundierung mit einer Fullerzusammen- 
setzung Oberlackiert Die auf diese Weise erhaltene FOl- 
lerschicht hat im wesentlichen zwei Aufgaben: Zum ei- 

50 nen soil sie die Unebenheiten der Elektrotauchgrundie- 
rung ausgleichen und zum anderen die Steinschlagbe- 
standigkeit der Gesamtlackierung verbessem. FQllerzu- 
sammensetzungen zur Herstellung von FQlIerschichten 
bei der Automobilkarosserielackierung sind in groBer 

55 Vielzahl bekannt und brauchen daher hier ira Detail 
nicht weiter beschrieben zu werden. FQllerzusammen- 
setzungen bestehen im wesentlichen aus einem Binde- 
mittel, einem Vemetzungsmittel, Pigmenten und FQll- 
stoffen sowie ggf. weiteren Additiven, wie z. B. Vemet- 

60 zungskatalysatoren und Verlaufshilfsmittel Die einsetz- 
baren FQllerzusammensetzungen k6nnen als Bindemit- 
tel beispielsweise Epoxidharze. Polyesterharze, Poly- 
urethanharze. Polyacrylatharze und Alkydharze oder 
Kombinationen aus solchen Harzen enthalten. 

65 Als Vemetzungsmittel kdnnen die einsetzbaren FQl- 
lerzusammensetzungen Aminoplastharze, wie z. B, Me- 
lamin-Formaldehydharze, Amine, Polyisocyanate und 
Carboxylgruppen enthaltende Verbindungen enthalten. 
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Als Beispieie fQr Pigmente, die in den einsetzbaren FQl- 
lerzusammensetzungen enthalten sein kdnnen. werden 
Titandioxid, Phthaiocyanine, Eisenoxide und RuB ge- 
nannt Als FiUlstoffe konnen die Fiillerzusanimenset- 
zungen beispieisweise Kalk oder Bariumsulfat enthal- 
ten. 

Die mit den erfindungsgemfiBen Folien beschichteten 
Substrate, insbesondere Fahrzeugkarosserien, weisen 
Uberraschenderweise auch dann eine gute Resistenz ge- 
genUber Steinschlag auf. wenn in Stufe A keine Fttller- 
zusammensetzung aufgebracht wird. 

Auf die Oberflfiche der Kunststoffolie bzw, auf die 
nach DurchfOhrung der Stufe A erhaltene FQllerschicht 
wird entweder mindestens eine pigmentierte Decklack* 
schicht Oder eine sogenannte Basecx)at-Clearcoat- 
Lackierung, die aus einer pigmentierten Basislack- 
schicht und einer iiberlackierten transparemen Lack- 
schicht besteht, aufgebracht 

In Stufe B kann jeder fQr die konventionelle Lackie- 
rung von AutomobUkarosserien geeignete Decklack 
bzw. Basislack verwendet werden. sofem er die for die 
erfindungsgemfiBen Zwecke ausreichende Flexibilitfit 
besitzt Derartige Lacke sind dem Fachmann gut be- 
kannt 

Sie enthalten im wesentlichen ein polymeres Binde- 
mittel, ggf. ein Vernetzungsmittel sowie ein Pigment 
Oder eine Mischung aus Pigmenten. Der in Stufe B ein- 
gesetzte Decklack bzw. Basislack kann als Bindemittel 
beispieisweise ein Polyesterharz, ein Polyurethanharz 
Oder ein Polyacrylatharz oder eine Mischung aus sol- 
cfaen Bindemitteln enthalten. Als Vernetzungsmittel 
kann der Decklack bzw. Basislack ein Aminoplastharz, 
ein Polyisocyanatharz, ein Carboxylgruppen enthalten- 
des Vernetzungsmittel oder eine Mischung aus solchen 
Vemetzungsmittein enthalten. Als Bieispiele fiir Pigmen- 
te, die in der in-Stufe B aufgebrachten pigmentierten 
Decklackschicht bzw. Basislackschicht enthalten sein 
kdnnen, werden Titandioxid, Phthalocyaninpigmente, 
RuB, Eisenoxidpigmente, Aiuminiumpiattchenpigmente 
und Perlglanzpigmente genannt 

Wenn die erfmdungsgemfiBen beschichteten Substra- 
te mit einer Basecoat-Clearcoat-Lackierung versehen 
werden soUen, wird in Stufe C auf die in Stufe B appli- 
zierte Lackschicht eine transparente Lackschicht aufge- 
tragen. Auch hier konnen aile fOr die konventionelle 
Automobillackierung einsetzbaren transparenten 
Lacke mit einer ftir die Zwecke der Erfmdung ausrei- 
chenden FlexibilitSt eingesetzt werden. Es kdnnen auch 
Pulverklarlacke verwendet werden. Auch die in Stufe C 
aufgetragenen transparenten Lacke bestehen aus einem 
Bindemittel, einem Vernetzungsmittel und weiteren fib- 
lichen Addidven. Derartige Lacke sind in groBer Aus- 
wahl im Handel erhfiltlich und dem Fachmann gut be- 
kannt Sie brauchen daher an dieser Stelle nicht nfiher 
beschrieben zu werden. 

In Stufe D wird die auf die Oberflfiche der Kunststoff- 
folie aufgetragene Lackschicht bzw. werden die auf die 
Oberflfiche der Kunststoffolie aufgetragene Lack- 
schichten ausgehfirtet, wobei die Aushfirtung der in Stu- 
fe A aufgetragenen FQllerschicht vor dem Oberlackie- 
ren mit mindestens einer pigmentierten Lackschicht imd 
die Aushfirtung der in Stufe B aufgetragenen pigmen- 
tierten Basislackschicht vor dem Oberlackieren mit dem 
transparenten Lack durchgefQhrt werden kann. Es ist 
auch mfiglich, die in Stuf6 A aufgetragene FQllerschicht 
in nicht-ausgehfirtetem Zustand mit einer Basislack- 
schicht Qberzuiackieren und sodann vor dem Auftragen 
der transparenten Lackschicht FQUer- und Basislack- 
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schicht gemeinsam auszuhfirten. Die Aushfirtung der 
Lackschichten erfolgt ublicherweise durch Erhitzen auf 
Temperaturen von 60 bis 230** C Dabei kommt es zu 
einer Reaktion zwischen den in den Lacken enthaltenen 
5 Bindemitteln und Vemetzungsmittein, und es werden 
dreidimensionale polymere Netzwerke gebildet, die der 
Lackoberflfiche eine besonders hohe Resistenz gegen- 
fiber mechanischen oder chemischen Angriffen verlei- 
hen. 

10 Die Applikation der Lackschichten kann beispieiswei- 
se durch Spritzen, Walzen oder Rakebi erfolgen. 

Die erfindungsgemfiBen Folien lassen sich zusam- 
menrollen. Daher k6nnen die Produkte in Form von 
Rollen angeboten und geliefert werden. Aus diesem 

15 Gnmde mOssen die erfindungsgemftB verwendeten 
Lacke eine ffir das ZusammenroUen ausreichende Flexi- 
bilitfit aufweisen. 

Die Folien kdnnen im Prinzip auf alle Formteilrohlin- 
ge, vorzugsweise Metallbleche, die zur HersteUung yon 

20 Fahrzeugkarosserien sowie zur HersteUung von Anbau- 
teilen fQr Fahrzeugkarosserien geeignet sind. aufge- 
bracht werden. Vorwiegend werden die Folien auf vor- 
behandelte Metallbleche aufgebracht Diese kdnnen 
beispieisweise durch Phosphatierung und/oder Chro- 

25 matierung vorbehandelt sein. 

Die wie oben beschrieben hergestellten lackierten 
ICunststoffolien kSnnen auf die Oberflfiche ernes Form- 
teih-ohlings, dh. vorzugsweise noch nicht verfonnte 
Metallbleche. laminiert werden. Hierbei kann zunachst 

30 die Folic auf das nicht verformte Substrat laminiert, 
anschlieBend verformt und schlieBlich lackiert werden. 

Die Anforderungen an die Flexibilitfit der eingesetz- 
ten Lacke mussen folgiich auch an den beschriebenen 
Applikationsverfahren ausgerichtet werden. Insbeson- 

35 dere mussen sie auch bei Verformungen der Bleche eine 
gute Stabilitat aufweisen. 

Die Haftung zur zu beschichtenden Oberflfiche kann 
auf unterschiedliche Weise bewerkstelligt werden. Eine 
Mdglichkeit besteht beispieisweise darin, daB Folien, die 

40 haftungsvermittelnde Gruppen. wie z. B. Urethangrup- 
pen. Saureanhydridgruppen oder Carboxylgruppen auf- 
weisen Oder Folien, die durch Coextrusion mit einem 
haftungsvermittelnde Gruppen aufweisenden Polymer 
mit haftungsvermittehiden Gruppen versehen worden 

45 sind, eingesetzt werden. Die Haftimg zwischen der Folic 
und der zu beschichtenden Oberflfiche kann auch durch 

. Verwendung eines Klebstoff es erreicht werden. Hierbei 
kdnnen sowohl bei Raumtemperatur feste als auch bei 
Raumtemperatur flQssige KJebstoffe zum Emsatz kom- 

50 men. 

Das Auflaminieren der lackierten Kunststoffolien 
kann nach allgemein gut bekannten Verfahren erfolgen. 
Beim Auflammieren von Folien mit haftungsvermitteln- 
den Gruppen wird im allgemeinen das Substrat mit der 

55 Folic derart bedeckt, daB die Haftvermittlerschicht die 
Substratoberflfiche berQhrt Durch Anwendung von 
Druck und Warme wird sodann die Fohe auf die zu 
beschichtende Oberflfiche auflaminiert. Druck und 
Temperatur sind dabei so zu wfihlen, daB eine feste 

60 Verbindung zwischen dem Substrat und der Folic ent- 
steht Bei Verwendung von bei Ratmitemperatur festen 
FGebstoff n wird fihnlich vorgegangen. Wenn flQssige 
KJebstoffe zur Anwendung kommen, wird im allgemei- 
nen so vorgegangen, daB der flQssige Klebstoff aiif das 

65 Substrat appliziert wird und die lackierte Kunststoffolie 
auf das erhitzte, mit dem Klebstoff beschichtete Sub- 
strat auflaminiert wird. 

Die Erfindung wird in den folgenden Ausf flhrungsbei- 
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spielen niher erlautert Alle AHgaben flber Prozente 
und Teile sind als Gewichtsangaben zu verstehen. es sei 
denn, es wird ausdrflckJich etwas anderes angegeben. 

Beispiel 1 5 

Eine weiQpigmentierte thermoplastische 60 \im dicke 
Polyurethanfolie (Elastollan® EL 1184A der Firma Ela- 
stogran GmbH) wird auf einem Metallblech fixiert und 
mit einem handelsQblichen weiBpigmentierten nicht- lo 
waBrigen Decklack lackiert (Trockenfilmdicke: 
45—50 \im). Die applizierte Lackschicht wird dann bei 
130*C 30 Minuten lang eingebrannt Die so lackierte 
Folie wird vom MetalltrSger abgelSst und bei einer 
Temperatur von 220° C und einem Druck von 50 bar auf 15 
ein Karosserieblech (Bonder 2660 OC) kaschiert 

Beispiel 2 

Eine weiBpigmentierte thermoplastische 60 ^im dicke 20 
Polyurethanfolie (Elastollan® EL 11 84 A der Firma Ela- 
stogran GmbH) wird auf einem Metallblech fixiert und 
mit einem handelsQblichen weiBpigmentierten nicht- 
waBrigen Decklack lackiert (Trockenfilmdicke: 
15—20 Jim), Nach einer Ablttftzeit von 10 min wird die 25 
weiBe Decklackschicht mit einem handelsQblichen Klar- 
lack auf Basis Polyacrylat/Polyisocyanat Qberlackiert 
(Trockenfilmdicke 40 bis 50 \im) und anschlieBend wer- 
den beide Lackschichten bei 130°C 30 Minuten lang ein- 
gebrannt Die so lackierte Folie wird vom MetaUtrager 30 
abgeldst und bei einer Temperatur von 220** C und ei- 
nem Druck von 50 bar auf ein Karosserieblech (Bonder 
2660 OC) kaschiert 

PrQf ung der beschichteten Substrate 35 

Die gemSB Beispiel 1 bis 2 hergestellten beschichte- 
ten Substrate zeigten sowohl im VDA Steinschlagtest 
(2 X 500 g bei 2 bar) als auch im Mercedes Benz-Kugel- 
schufltest ausgezeichnete Resistenzwerte (VDA: Note 40 
1; KugelschuBtest: Rostgrad = 0, Abplatzgrad: ^ 
2 mm^), Zur PrOfung der Korrosionsbestandigkeit wur- 
den die beschichteten Substrate mit einem ca 10 cm 
langen Ritz, dessen Tiefe bis zum Blech reicht, versehen 
und einer SalzsprQhnebelprQfung nach DIN 50021 un- 45 
terworfen. Nach 6 Wochen war keine Unterrostung am 
Ritz f eststellbar. 

PatentansprQche 

50 

1. Mit mehreren Schichten beschichtete Folien, da- 
durch gekennzeichnet, daB 

A die Oberfiache einer Kunststoffolie mit einer 
Dicke von 10 bis 500 \im , gegebenenfalls mit einer 
Fullerzusammensetzung lackiert ist, 55 
B die Oberfiache der Kunststoffolie bzw. die FQUer- 
schicht mit mihdestens einer pigmentierten Lack- 
schicht lackiert ist, und 

C die pigmentierte Lackschicht ggf, mit einem 
transparenten Lack Qberlackiert ist 

2. Beschichtete Substrate nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB Qber die transparente Lack- 
schicht eine abziehbare Kunststoffolie geschichtet 
ist 

3. Beschichtete Substrate nach einem der AnsprQ- 
che 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet daB die 
Kunststoffolie eine thermoplastische Poly lefinfo- 
lie Oder eine therm plastische Polyurethanfolie ist 
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4. Verfahren zur Herstellung einer mit mehreren 
Schichten beschichteten Folie, dadurch gekenn- 
zeichnet daB 

A die Oberfiache einer Kunststoffolie mit einer 
Dicke von 10 bis 500 pjn, gegebenenfalls mit einer 
FQllerzusammensetzung lackiert wird, 
B die Oberfiache der Kunststoffolie bzw. die FQller- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lack- 
schicht Qberlackiert wird. 

C die pigmentierte Lackschicht ggf. mit einem 
transparenten Lack Qberlackiert wird und 
D die auf die Oberfiache der Kunststoffolie aufge- 
tragene FQllerschicht bzw. die auf die Oberfiache 
der aufiaminierten aufgetragenen Lackschichten 
ausgehartet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Aushartung der FQllerschicht vor 
dem Oberlackieren mit mindestens einer pigmen- 
tierten Lackschicht durchgef Qhrt wird 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aushartimg der pigmentierten 
Lackschicht vor dem Oberlackieren mh dem trans- 
parenten Lack durchgef Qhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB nach Stufe C eine abziehbare Kunst- 
stoffolie aufgetragen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB nach Stufe D eine abziehbare Kunst- 
stoffolie aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB in Stufe A eine ther- 
moplastische Polyolefinfolie oder eine thermopla- 
stische Polyurethanfolie eingesetzt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung von Folien mit ge- 
maB den AnsprQchen 1 bis 3 beschichteten Form- 
teilen, dadurch gekennzeichnet daB 

A die Oberfiache einer Kimststoffolie mit einer 
Dicke von 10 bis 500 jim. gegebenenfalls mit einer 
Fullerzusammensetzung lackiert wird, 
B die Oberfiache der Kunststoffolie bzw. die FQller- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lack- 
schicht Qberlackiert wird, 

C die pigmentierte Lackschicht gegebenenfalls mit 
einem transparenten Lack Qberlackiert wird, 
D die auf die Oberfiache der aufiaminierten Kunst- 
stoffolie aufgetragene FQllerschicht bzw. die auf die 
Oberfiache der aufiaminierten Kunststoffolie auf- 
getragenen Lackschichten ausgehartet werden, 
E die so hergestellte beschichtete Folie auf ein Sub- 
strat vorzugsweise aus Metallblech kaschiert wird 
und 

F aus dem so beschichteten Blech Formteile herge- 
stellt werden. 

11. Verfahren zur Herstellung von Folien mh ge- 
maB den AnsprQchen 1 bis 3 beschichteten Form- 
teilen, dadurch gekennzeichnet, daB 

A eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 10 bis 
500 \im auf ein Substrat vorzugsweise aus Metall- 
blech kaschiert wird, 

B aus dem so beschichteten Blech Formteile herge- 
stellt werden, 

C die Oberfiache der Kunststoffolie ggf. mit einer 
FQllerzusammensetzung lackiert wird, 
D die Oberfiache der Kunststoffolie bzw. die FQl- 
lerschicht mit mindestens einer pigmentierten 
Lackschicht Qberlackiert wird, 
E die pigmentierte Lackschicht ggf. mit einem 
transparenten Lack Qberlackiert wird und 
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F die auf die Oberfiache der auflaminierten Kunst- 
stoffoiie aufgetragene FQUerschicht bzw. die auf die 
Oberfiache der auflaminierten Kunststoffolie auf- 
getragenen Lackschichten ausgehHrtet werden. 
12. Verwendung der beschichteten Substrate nach 
Anspruch 1 bis 3 zur Beschichtung von Fahrzeug* 
karosserien, vorzugsweise Automobilkarosserien 
und Haushaltsgeriten, vorzugsweise Kiihlschran- 
ken, Wasch- und Geschirrspiilmaschinen. 
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